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©Schmttregister-Regerungsvorrlchtung an Quersohneidern von Rotationsdruckmasohinen 

@ Dia Erfindung bezieht sfch auf eine Schnittregisterfege- 
lun^svorrrchtung an Querschneidern von Rotationsdruckma- 
schlnan. MBrkierungen von Druckwerkzyllnderh sind durch 
Abtastefnrichtungen abtastbar, db ebenso mit einer Ver- 
glefchs- und Steuerschgltung verbunden sind, wie die 
Abtastvorrichtung ernes angetrtebenen Messerzyfinders, wo- 
bei die Vergleichs- und Steuerschaltung Stelivorrlchtungen 
an DrucktrSgerbahnen derert beelnfluSt, daB bei Winkelab- 
weichungen 2w*schen Druckwerkzylindern tind Messefzyfin- 
der Kbmkturen ei^olgen 

dafi zwischen Drahgebern (10, 12) von einem Druckwerk (1 1) 
und von Zugelnnchtungen (5) em Regelkreis fur eJnen 
Antrieb (28) von Zugemrichtungen (6) unabhangig von einem 
Regelkreb zwlschen Drehgebsrn (10, 24} des Druckwerkes 
^ (1 1) und eines Schneldzylinders (S) fOr einen AntHeb (23) des 
St^neidzytinders (5) basteht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine SGbnittregisterre- 
gelungsvorrichtung an Querschneldern von Rotations* 
druckmaschinerij in wcslchen DrucktrSgerbahnen be- 
druckt werden, wobei Markieningen von Druckwerkzy- 
iindern durcb Abtasteinrichtungen abtastbar sind, die 
ebenso mit einer Vergleichs- and Steuerschaltung ver- 
bunden sind, wie die Abtasteinrichtung eines angetrie- 
benen Messerrylinders, wobei die Vergleichs- utid Steu- 
erschaltung Stenvorrichtungen an Drucktr'dgerbahnen 
derart beainfluBtt daB bei Winkelabweicbungen zwi- 
schen Druckwerkzylindem und Messeritylmder Korrek- 
turenerFolgen. 

Dem Stand der Technik, DE36 02 894C2i ist eine 
Schmttregister-Kompensationsvorrichtung zu entneh- 
men, Zwel mit Markierungen versehene Druckwerkzy- 
linder werden durch Abtasteinnchtungen abgetastet 
und Dberhiittein die impulse an eine Vergleichs- und 
Steuerschaltung. Diese empfSngt ihrerseits Impulse ei- 
ner AbtastdnrEchtung, die einem angetriebenen Mes- 
serzylinder zugeordnet ist In AbhSn^gkeit von einem 
Vergieich der tlbertragenen Impulse wird eine Bahnum- 
lenkwalze — hier beispieisweise druckmittelbet^tigt — 
ausgeienkt, um das Scbnittregister zu korrigieren. Von 
einer geschiossenen Regelung kann hier nicht ausge- 
gangen werden^ da die Antriebe des Druckwerkzylin- 
ders und des Messerzylinders nicbt beeinfluBt werden, 
um die Regelabweichuag gegen null zu fohren. Durch 
Beaufschlagung der Drucktragerbalin durch Steliein- 
richtungen kann mit dieser Schnittreglster-Kompensa- 
tionsvorrichtung aus dem Stand der Technik lediglich 
die Bahnllnge varliert werden. Eine Beeinflussung des 
Antriebs von Zugeinrichtungen zur Bahnfdrderung ist 
nicht of fenbart. 

Ausgehend vom skizzierten Stand der Technik liegt 
der EHRndung die Aufgabe zugruade, eine einer Rota- 
tlonsdruckmaschine nachgeordnete Querschneidevor- 
richtung ohne mechanische Kopplung zubetreiben, 

Brf indungsgemSU wlrd diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB zwischen Drehgebern von einem Druckwerk und 
von Zugeinrichtungen ein Kegelkreis fur einen Antrieb 
von Zugeinrichtungen unabhingig von einem Regel- 
kreis zwischen Drehgebern des Druckwerkes und eines 
Schneldzylinders fQr einen Antrieb des Schneidzylinders 
besteht 

Die Vorteile dieser LSsung Ilegen darin, daB zwei 
voneinander unabhSngige Regelkreise bestehen.bei de- 
nen als eine gemeinsame EingangsgrSBe die Absolut- 
winkeliage des Druckwerkzylinders des Druckwerkes 
dient. Durch zwei unabhSngage Regelkreise kann das 
Schni ttregister- durch Verlnderung der Phasenlage des 
Schneidzylinders ohne Beeinflussung der drehzahlab- 
hangigen Bahnspannung erfolgen. Mit Hilfe der Regel- 
kreise k6nnendie Motormomente der Antriebsmotoren 
so beelnRuBt werden, daB trotz auftretender St5rgr6- 
8en wie etwa schwankender PapierquaiitSt — stets 
ein korrekter Abschnitt der Papierbahn gewShrleistet 
ist. 

f n weiterer Ausgestaltung des der Erfindung zugrun- 
de liegenden Gedankens ist dem Schneidzylinder eines 
Plano-Auslegers ein Sensor zur Erfassung der Bildlage 
vorgelagert. Ober diesen optiscben Sensor kann bei ei- 
ner Verschiebung des Druckbildes eine Eingangsgr5Be 
des Regelkreises fur den Schneidzylinderantrieb sofort 
beeinfluSt werden, so daB immer em exakter Schnitt 
gewahrieistetbleibt, 

GemHB des der Erfindung zugrunde liegenden Ge- 
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dankens wird den zusaramengefUhrten Signalen 
<PSchneid-in des Drehgbbers am Schneidzylinder und des 
Signals (pHaupj-itt des Drehgebers am- Druckwerk ein 
Signal ^opt des Sensors zuge?ahrL Femer wird das vom 
5 Drehgeber des Druckwerkes Gbermitteke Signal 
Watipt^n von einem festen Differenzsignal iiberlagert 
Aus den Gr5Ben ^schney^it des Drehgebers am 
Schneidzylinder, (pKaupt.ist des Drehgebers am Druck- 
werk, dem Signal q)qpt des Sensors und dem durch eine 
10 ProportJonalUatskonstante Ki angedeuteten, drehzahl- 
abbangigen und rampenformlg ansteigenden Differenz- 
signal wird ein Eingangssigna! an einem Knoten er- 
zeugt Durch dieses Differenzsignal wird die Herstel- 
lung von Produkten mit einer durch eine ganze Zahl 
15 teilbaren Abschnittslang*^ ermogiicht. AuBerdeTn kann 
eine manuelle Einstellvorgabe {poffsw vorgenommen 
werden, was insbesondere wSihrend der Anlaufphasc 
wichtig ist WShrend des Fortdruckes wird die wlhrend 
der Anlaufphase vorgenommene Einstellung gegebe- 
20 nenfaitskorrigiert 

Aus den aufgezahlten GrSBen <pschndd^rsti (pKaupt-ki. 
<l>oiTset» (popx und dem Differenzsignal wird demnach eine 
Eingangsgr^Be fOr einen Signalwandler erzeugt Dem 
Signalwandler ist ein Regelkreis nachgeordnet, in wel- 
25 chem ein Strom l^n rait einem tats^chlich flieSenden 
Strom list permanent verglichen wird Der groBe Vorteil 
ist, daB ein aus vielen EingangsgrdBen zusammenge- 
fuhrtes Signal als EingangsgroBe sebr genau ermittelt 
werden kann, um dann ais prSzise FOhrungsgroBe eines 
30 Strom-Regelkreises zu dienen. Der Regelung des Mo- 
torstromes ist demnach ein Winkelregelungssystem 
uberlagert. 

In den weiteren Unteranspruchen sind Merkmate nie- 
dergelegt, die den Regeikreis far die Zugeinrichtungen 
35 charakteiisieren, Dieser Regelkreis gewahrieistet im 
wesentlichen ebe drehzahlabhSngige geregelte Beibe- 
haltung der Spannung der zu verarbeitenden Material- 
bahn* 

Anhand einer Zeichnung wird die vorliegende Erfm- 
40 dung im weiteren eingehend erllutert Es zeigt 

Fig, 1 eine schematisch dargcstellte Maschinenanord- 
nung aus vorgelagertem Druckwerk und nachgeordne- 
tem Querschneider, 
Fig. 2 einen Regelkreb fiir den Antrieb von Zugein- 
45 richtungen und 

Fig. 3 einen Regelkreis fur den Antrieb eines Schneid- 
zylinders. 

Die in Fig, 1 schematisch wiedergegebene Maschi- 
nenkonfigiiration umfaBt einen Piano- Ausleger 1, dem 
50 ein Druckwerk 11 einer Rotationsdruckmaschine vor- 
geschaltet ist Im Druckwerk 11 wird eine Materialbahn 
2 beidseitig bedruckt und im Pianoausleger^ r 
Messerzylinder 5, der mit einem stationar angeordneten 
Untermesser 4 zusammenarbeitct, in einzelne Abschnit- 
55 te 3 getrennt Den Transport der Ma.terialbahn 2 Ober- 
nehmen Zugwalzen 6, den der Abschnitte 3 F5rderwal- 
zen 7, welche jeweils mil diesen gegendberliegenden 
AndrQckroilen 8 zusammenarbeiten, Der Schneidzylin- 
der 5 und die Zugwaize 6 verfilgen jeweils uber einen 
60 eigenen Antrieb. Den Druckwerkzylindem des Druck* 
werkes 11 ist ein Drehgeber 10 zugeordnet; die Winkel- 
iage der Zugwaize 6 kann Ober einen Drehgeber 12 
abgetastet werden, wlhrend die Drehlage des mit min- 
destens einem Schneidmesser versehenen Schneidzylin- 
65 ders 5 uber einen Drehgeber 24 abfragbar ist Vor dem 
Untermesser 4 und dem mit diesem zusammenarbeiten- 
den Schneidzylinder 5 ist ein Sensor 9 angeordnet; dabci 
ist unerhebllch, ob dieser oberhalb oder unterhalb der in 
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•dem Flano-Ausleger 1 einiaufenden Materialbahn 2 an- Verallgemeinert gilt die Aussage, daB die am Knoten 23 

geordnetist. ^ bereits berucksicbtigten Signale (ps^hn^^^^ 

Fig, 2_ zeigt einan Regelkreis fur den AjQtneb von <popi und das in Abhangigkeit van der Maschinendreh- 

Ziigelnrichttingen. zahi <pHawpt-Est gebiidete drehzahlabhanglge rampenfor^ 

^ An emem Signalknoten 16 wird ein Signal <pzug.ist von 5 mige Differenzsignai 14 im Fortdruckzustand kontinu- 
einem Drehgeber 12 der Zugwalze 6 QbermittelL Vom ierlich libertragen werden und somit als Eingangsgro- 
Drehgeber 10 des Druckwerkes 11 wird ein Signal Sen ftir die Winkelregelting zur Verfugung stehen. FQr 
tpHaupMst ebenfalls an den Signalknoten 16 ubertragen. die Einstellvorgabe 19 <po/fset gilt das nicht. Beim Eln- 
Hach Zusammenfuhrung beider Signale^ von denen ei- richten der Maschinenkonfiguration wird durch den 
nes mit einem negativen Vorzeichen behaftet ist, wird 10 Drucker cpoffset so vorgegeben, daB der Schnitt auf der 
das resuitierende Winkelsignal an einem Knoten 17 Abschnittsgrenze Hegt Hat sich nach Hochfahren der 
abermittelt. Am Knoten 17 wird auf das resuitierende Produktion ein stationarer Zustand eingestellt. wird 
Signal ein weiteres Signal aufaddierL Ausgehend vom <poffsfei unerheblich; die Regelung erfolgt automatisch 
Drehgeber 30 des Druckwerkes 11 wird das Signal durch die obenbereitserwahntenEingangsgroSen. 
(pHaupi-ist einerseits unmlttdbar an den Signalknoten 15 15 Am Knoten 26 entsteht das Signal, welches dem Si- 
abermittelt. anderseits jedoch wird ^Haupt-bi ein hier gnalwandler 13 xugefuhrt wird^ abhangig von dem Ein- 
durch eine Proportionalitatskonstante Kj angedeutetes, gangssignal der ermlttelten Winkelabweichung wird ein 
drehzahlabhangiges und rampenformig ansteigendes Strom Isoii errechnet, welcher iiber einen Stromregler 
Differenzsignal J5 auFaddtert Die Addition des Dtffe- 21 an ein Leistungsteil 22 iibermitteit wird, welches wie- 
renzsignales 15 erfolgt drehzahJabhSngig, so da3 die in 20 derum das Motormoment des Antriebes 23 des Schneid- 
Fig. 2 wiedergegebene Steigung der Kennlime lediglich zylinders 5 beeinfluBt Der tatsachiich flieBende Motor- 
den Verlauf einer Kennlinie aiis erner Schar von KennJi- strom lut wird auf einen Knoten 27 zuruckgefuhrt. Be- 
nien wiederspiegelt. tragt die Regelabwelchung 0, besteht kein Regeibedarf. 

Das am Knoten 17 aus den Signaien cpzu^-Tst. <PHaupMst Erst bei Signalen des Sensors 9 einer Verschiebung des 

und q)Haupt-rst modifiziert durch Ki ermittelte Signal 25 DruckbUdes anzeigend, oder bei Unterschieden in den 

stellt die EingangsgrSBe dar, die einem Signalwandier Signalen (psdyj^iUist und cpHa^pi-ist andert sicli die den 

13 zugeleitet wird. Dort wird die Umrechnung eines Signalwandier 13 vom Kjioten26 zugefuhrte Eingangs- 

Eingangssignals in ein. Ausgangssignal, einem der ermit- groBa Dann wird der Motorstrom IsdII entsprechend 

telten Winkelabweichung entsprechender Strom Iso« verandert, was eine Anderung des Motormomentes des 

vorgenommen. Uber emen Stromregler 21, der ein Lei» 30 Antriebes 23 des Schneidzylinders 5 -nach slch zieht 

stungsteil 22 steuert, wird durch den Strom Isoi) das Dadurch wiederum verschiebt sich die Schnittstelle zwi- 

Motormoment eines Antriebes 2B geregelt Der tatsich- schen SchneidzylinderS und Untermesser 4 bezogen auf 

liche Strom list wird auf einen Signalknoten 18 zuruck- die iaufende Materialbahn Z Durch den Einsatz eines 

gefOhrt, mit negativen Vorzeichen behaftet Betragt die hochauflosenden Sensors 9 kann das Schnittregister 

Regelabweichung zwischen Isoii und list glelch 0, Hegen 35 trotz auftretender StorgroSen — wie etwa schwanken- 

optimate Verhaltnisse von Wird dzgegm ein Winkel- der Papierqualitat - innerhalb des Zehntei^ Millimeter 

versatz Qber die Drehgeber 10 und 12 festgestellt, wird Bereichs gehalten werden, 

ein zum Ausgleich dieses Winkelv ersatzes entsprechen- Mittels zweier voneinander unabhangiger Regelkrei- 

der Strom Isoii errechnet, fiber den Stromregler 21 an- se fur die Antriebe 23 und 28 kann eine drehzahlabhan- 

gepaSt und somit sofort das Motorbetriebsmoment des 40 gige Bahnspannung aufrechterhalten werden, ohne die 

Motorantriebsmoments des Antriebes 28 beeinfluBt Genauigkeit des Abschnittes zu beeintrachtigen. Die 

Auf diese Weise wird eine von der Drehzahl der Druck- Genauigkeit des Abscbniues wird wiederum durch 

werkzylinder des Druckwerkes it abhangige Bahn- schwankende Papierqualitat nicht gemindert, da der 

spannungaufrechterhalten, bei welcher StorgroBeaun- Sensor 9 eine etwaige Druckbild verschiebung sofort 

mittelbarausgeregeltwerden. 45 feststellt und die ElngangsgroSe des Regelkreises des 

Fig. 3 zeigt einen Regelkreis fur den Antrieb eines Schneidzylinderantriebs 23 beeinfluBt. 
Schneidzylinders, 

Ausgehend vom Drehgeber 24 des Schneidzylinders 5 Bezugszeichenliste 
wird ein Signal (pschneld^st. welches die tatsachliche 

Drehlage des Schneidzylinders 5 wiedergibt, mit negati- jo 1 Plano-Ausleger 

ven Vorzeichen behaftet, an einen Knoten 20 Ubertra- 2 Materialbahn 

..,,.gre?ir.liM.o^^ . 3 Abschnitt . . • . 

hendes Signal (pHaupMst wird zum einen dem Knoten 20 4 Untermesser 

zugefiihrt und zum anderen wird abhangig von Signal 5 Schneidzylinder 

<PHaupMsr ein drehzahlabhangiges, hier durch eine Pro- 55 6 Zugwalze 

portionalitatskonstante Ki wiedergegebenes Differenz- 7 Forderwalze 

signal 1 4 gebildet Durch den Proportionali tatsf aktor Ki S Andr iickroHen 

ist hier beispielsweise die in Fig. 3 eingezeichnete Kenn- 9 Sensor 

linie des Differenzsignals 14 naher charakterisiert. Dem 10 Drehgeber (DW) 

drehzahlabhSlngig ermitteken Differenzsignal 14, dem 60 H Dr uckwerk 

Signal <pschneid.isj und dem Signal (pHaupt-ist wird am 12 Drehgeber (Zugsystem) 

Knoten 25 ein Signal (popi des Sensors 9 uberlagert. Der 13 Signalwandier 

Sensor 9 erfaSt eine evenlueli auftretende Verschie- 14 Differenzsignal (drehzahlabhangig) 

bung des Druckbildes auf der Materialbahn 2 - etwa 15 Differenzsignal (drehzahlabhangig) 

infolge von Papierqualitatsschwankuagen beispielswei- 65 16 Knoten 

se. Am Knotenpunkt 25 sind mithin bercits vier Ein- 17 Knoten 

gangssignale zusammengefQhrt; das Resultat der Zu- 18 Knoten 

sammenfuhrung wird an den Knoten 26 iibermitteit 19 Einstellvorgabe 
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20 Knots n 

21 Stromregler 

22 LeJs tungsten 

23 Antrieb (Schneidea) 

24 Drehgeber (Schneiden) 5 

25 Knoten 

26 Knoten 
27Knoten 
28Antrieb(Zug) 

Patentanspriiche 

1. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern von Rotationsdruckmaschincn> in wcl- 
chem DrucktrSgerbahnen bcdrucfct werden^ wobei 15 
Marfcierungen von Druckwerkzylindern durch Ab- 
tasteinrlchtungen abtastbar sind, die ebenso mit el- 
ner Vergleichs- und Steuerschaltung verbunden 
sind, wie die Abtasteinrichtung cines angetriebenen ■ 
Messerzylihders, wobei die Vergleichs- und Steuer- 20 
schaltung Stelleinrichtungen an DrucktrSgerbah- 
nea derart beeinfiuBt, daB bei Wmkelabweichun-' 
gen zwischen Druckwerkzylindern und Messerzy- 
Under ICorrekturen erfoigen, dadtirch gekeim- 
zeichnet, daB zwischen Drehgebern (10, 12) von 25 
einem Druckwerk (11) und von Zugeinrichtiingen 
(6) ein Regelkrds fCir einen Antrleb (28) von Zug- 
einrichtungen (6) unabh^ngig von einem Flegelkreis 
zwischen Drehgebern (10> 24) des Druckwerkes 

(1 1) und eines Schneidzylinders (5) fur einen An- 30 
trleb (23) des Schneidzylinders (5) besteht 

2. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer* 
schneldern gemSB Anspruch t» dadurch gekenn* 
zeichnet, daB dem Schneidzylinder (5) eines Piano* 
Auslegers (1) tin Sensor (9) zur Erfassung der Bild- 35 
lagevofgelag^rljst. 

3. Schnittregister-Regelungsvornchtung an Quer- 
schneidern gemSB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Qberlagerten Signalen (psehr^dd-ut des 
Drehgebers (24) am Schneidzylinder (5) und einem 40 
Signal (pHaupMst des Drehgebers (10) am Druck- 
werk (11) ein Signal <[>opi des Sensors (9) zugefahrt 
wird. 

4. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemlB Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB abhSngig von dem vom Drehgeber 
(10) des Druckwerkes (11) tibermittelten Signal 
<pH»upt'tst eini drehzahlabhanglges DIfferenzsignal 
(14) ermitteltwird. 

5. Schnittregtster-Regelungsvorrichtung an Quer- 50 
schneidern gemaB den AnsprQchen 3 und 4, da- 

. .durch gekennzeichnet, daB... aus den GrQB.en . . 

<pschneid-lst des Drehgebers (24) <pHaupt4st des Dreh- 
gebers (10) und dem Signal cpopt des Sensors (9) und 
dem drehzahiabbangig ermittelten Differenzsignal 55 
(14) ein Etngan^signal eines Knotens (26) gebildet 
wird. 

6. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer* 
schneidern gemEB den AnsprQchen 3, 4 und 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Phaseniage des eo 
Schneidzylinders als Einstellvorgabe (19) <poff5ftt - 
manuell vorwahlbar ist 

7. SchnUtregister-Regclungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gem^B Anspruch 1, dadurch gek^nn- 
zeichnet, daB ein Strom lut des Antriebes (25) des 65 
Schneidzylinders (5) an einen Knoten (27), der ei- 
nem Signalwandler (13) nachgeordnet ist, zuriScfc- 
gefuhrtwird. 
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8, Schnittregister-Regelungsvarrichtung an Quer- 
schneidern gemaf3 Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus einem Signal (pzug-isi des Drehge- 
bers (12) und dem Signal q>Haupt.isi des Drehgebers 
(10) ein einem Knoten (17) zuzuleitendes Signal er- 
zeugtwird 

9, Schnittregi^ter-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidem gemaB Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet* daB dem vom Drehgeber (10) Obermittel- 
ten Signal <pHaupt^i«etn drehzahlabh^ngiges, anstei- 
gendes Differenzsignal (15) Uberlagert wird 

10, Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer* 
schneidern gemSS den AnsprQchen 8 und 9, da- 
durch gekennzdchnet, daB ein an einem Knoten 
(17) ermitteltes Signal einem Signalwandler (13) zu- 
geffihrt wird, dem ein Knoten (18) nachgeordnet ist; 
auf den ein Strom list elnes Antriebes (2S) der Zug- 
elnnchtungen (6) zunjckgefuhrt wird. 
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Cut register-regulation device In across dressmaking of rotation pressure 
machines The Invention refers to a cut register regulation device In across 
dressmaking of Rotationsdruckma -i schmen. Harks of pressure work cylinders 
are scannable by Abtasteinrtchtungan which are connected also mil of a Ver- 
gleichs-and controls circuit, Hke the abbot branch device of a powered 
Messerrylinders, wo-bel the comparative circuit and controls circuit set devices 
in pr^sure t>earer roads of her 
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